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Abs trak 
PT. Multi Ins trumentas i adalah s ebuah perus ahaan indus tri manufaktur yang memproduks i peralatan ukur yaitu 
Meter Air (Water Meter). Objek yang diteliti dalam penelitian adalah part body casing meter air. Dalam pros es 
produks i part body casing, ditemukan waste waiting yang mempengaruhi product delivery. Berdas arkan data 
perus ahaan diketahui bahwa downtime mes in yang terdapat pada pembuatan part body casing cukup tinggi dan 
berpengaruh terhadap ketidaks es uaian target dan has il produks i s ehingga mengakibatkan  pengiriman produk yang 
tidak tepat waktu pada periode Januari-Des ember 2014. 
Dalam meminimas i waste waiting digunakan metode lean six sigma. Langkah yang perlu dilakukan dalam metode 
ini yaitu dengan tahap define, measure, analyze, dan improve pada DMAIC s erta menggunakan tools pada lean 
untuk melakukan perbaikan pros es produks i part body casing meter air. Tahap define, dilakukan penggambaran 
diagram SIPOC dan  VSM  untuk mengidentifikas i dan  mendefinis ikan  mas alah  yang  terjadi.  Tahap  measure, 
dilakukan  penentuan  CTD dan  penentuan  KPI pada  waste  waiting.  Tahap  analyze,  dilakukan  analis is  akar 
penyebab  waste  waiting.  Kemudian  tahap  akhir yaitu  tahap  improve,  dilakukan  us ulan  perbaikan  dari akar 
permas alahan pada tahap s ebelumnya yang bertujuan un tuk meminimas i cycle time. 
Berdas arkan has il pada tahap define, waste yang akan diminimas i adalah waste waiting dalam pros es produks i 
part body casing meter air. Pada tahap measure didapatkan nilai OEE s ebes ar 38.10% dengan equipment failure s 
ebagai kerugian  terbes ar dalam pros es produks i. Pada tahap  analyze diketahui akar penyebab  mas alah  waste 
waiting adalah kerus akan pada spare part, administrative delay, pencatatan kerus akan mes in yang tidak maks imal, 
dan jumlah karyawan maintenance terbatas . Pada tahap improve terdapat beberapa us ulan yang diberikan dalam 
meminimas i waste waiting   diantaranya  adalah analis is mengenai kerus akan mes in menggunakan  perhitungan 
software pareto, merancang  s ys tem andon, melakukan  pencatatan kerus akan mes in s ecara lebih maks ima l dan 
detail, dan mengimplementas ikan  autonomous maintenance. 
Kata kunci : Lean Six Sigma, Waste, Waiting, Downtime, Overall Equipment  Effectiveness, Pareto Diagram, 
Visual Control, Autonomous Maintenance 
 
Abs tract 
PT.Multi Instrumentasi is a manufacturing company that produces water meter. The type of water meter that be 
observed in this thesis is a part body casing water meter. In production process of mak ing part body casing was 
found waste waiting that affected product delivery. Based on data from compa ny is k nown that high downtime of 
part body casing machine influence to production targets and the incompatibility so resulting in the improper 
deliveries time in January-December 2014. 
In terms of minimizing waste waiting is used lean six sigma methods. Steps that need to be done in this method is 
define, measure, analyze, and improve in DMAIC and use tools to do improvements on lean production process 
part body casing. In define phase is described SIPOC diagram and VSM which aims to define the problems t hat 
happens. In measure phase is described the determination of CTD and KPI’s on waste waiting. In Analyze phase 
will be analyzed the root causes of waste waiting. Then in the last phase is improve phase is proposed improvement 
from the root causes of the previous phase which aims to minimize the cycle time. 
Based on the results of the define phase, the waste which will be minimized namely waste waiting in production 
process part body casing water meter. In measure phase the OEE is earned by using a value of 38.10% with 
equipment failure as the biggest looses in production process. In analyze phase is k nown the root causes of waste 
waiting that is the brok en spare part, administrative delay, there is no maximum recording of a mechanical failure, 
and a limited number of maintenance employees. At improve phase th ere are several recommendations provided 
in minimizing the waste waiting such as doing perform calculation using pareto diagram, design the andon system, 
do maximal recording of mechanical failure, and implement autonomous maintenance. 
Kata kunci : Lean Six Sigma, Waste, Waiting, Downtime, Overall Equipment  Effectiveness, Pareto Diagram, 
Visual Control, Autonomous Maintenance
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1.    Pendahuluan 
PT. Multi Ins trumentas i adalah s ebuah perus ahaan indus tri manufaktur yang memproduks i peralatan ukur yaitu 
Meter Air (Water Meter) . Meter air ters us un dari empat part utama yaitu body casing, head casing, tube fixed 
coupling dan nut fixed coupling . Part yang diproduks i oleh PT. Multi Ins trumentas i hanya dua yaitu part body 
casing dan head casing,   s edangkan  untuk dua part lainnya didapatkan dari supplier dan dias ums ikan dalam 
keadaan  baik.  Dalam memproduks i  kedua  part  utama  ters ebut  s ering  terdapat  produk yang  reject.  Namun 
berdas arkan data perus ahaan part body cas ing yang lebih s ering mengalami reject, maka dari itu dipul ih s ebagai 
objek penelitian. 
Banyaknya produk reject ters ebut mengakibatkan target produks i tidak tercapai karena produk yang reject akan 
diperbaiki (rework ) dengan cara pengelas an dan s ebagian kecil akan dilebur kembali. 
Untuk mengidentifikas i waste yang ada s elama pros es produks i dilakukan langkah awal yaitu penetapan  Critical 
To Quality (CTQ). Waste didefinis ikan s ebagai aktivitas  yang memakan waktu, s umber daya, dan ruang, tetapi 
tidak memberikan kontribus i untuk memenuhi kebutuhan  customer (Gas pers z,2011). CTQ untuk part body casing 
meter air ditunjukkan pada tabel dibawah ini. 
 
Tabel 1 Critical To Quality 
 
No CTQ Keterangan 
1 Permukaan  tidak cacat Tidak ada bagian yang timbul atau kas ar ketika dipegang 
2 Ulir tidak kas ar Ketika ters entuh tangan bagian ulir tidak melukai tangan 
3 Tidak keropos Tidak bocor ketika dilakukan  ins peks i 
4 Has il bubutan tidak kas ar Has il pengelas an tidak timbul dan merus ak bentuk 
5 Has il Shotblas ting baik Permukaan  meter air terkena bijih bes i s ecara merata 
6 Huruf dan angka terbaca jelas Angka dan huruf yang menunjukkan  tipe meter air terlihat dan terbaca jelas 
 
Langkah kedua untuk mengidentifikas i was te yaitu dengan membuat Value Stream Mapping (VSM). 
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Gambar  1 VSM 
 
Dari VSM ters ebut kita dapat mengetahui bahwa terdapat mas alah dalam hal penumpukan  atau inventory. Hal 
ters ebut menunjukkan adanya waste inventory di PT. Multi Ins trumentas i. 
Untuk mengidentifikas i lebih lanjut, digunakan waste finding check list untuk mengetahui waste lain yang ada di 
PT. Multi Ins trumentas i. Pros es mengidentifikas i waste di PT. Multi Ins trumentas i berdas arkan pada  waste E- 
DOWNTIME.  Vincent  Gas pers z (2011)  menciptakan  E-DOWNTIME  waste  yang  merupakan  akronim  untuk 
memudahkan praktis i bis nis dan indus tri untuk mengidentifikas i 9 jenis pemboros an yang s elalu ada dalam bis nis 
dan  indus tri. Berikut  has il waste finding check list di PT. Multi Ins trumentas i. 
 







Persentase Waste           Rank ing 
E E-H-S Waste 48 39.02% 1 
D Defect Waste 26 21.14% 2 
I Inventory Waste 26 21.14% 3 
W Waiting Waste 21 17.07% 4 
O Over Production waste 2 1.63 5 
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 N 
Not Utilizing Employees 







T Transportation Waste 0 0% 7 
M Motion Waste 0 0% 8 
E Excess Processing Waste 0 0% 9 











Berdas arkan tabel di atas  dapat dilihat  bahwa terdapat  4  waste tertinggi  yang diperoleh  dari tabel  waste  E- 
DOWNTIME yaitu waste EHS menduduki peringkat pertama s ebes ar 39.02 %, s elanjutnya peringkat kedua waste 
defect s ebes ar 21.14 %, waste ketiga yaitu waste inventory  dengan nilai pers entas e s ama dengan waste defect 
s ebes ar 21.14 % dan peringkat keempat yaitu waste waiting yang mempunyai pers entas e s ebes ar 17.07 %. 
Penelitian  ini dilakukan  bers ama  tim, s ehingga akan dilakukan  penelitian  lebih lanjut terhadap  mas ing -mas ing 
waste yang terpilih. Pada penelitian  ini akan dilakukan minimas i waste defect. Untuk waste EHS akan dibahas 
oleh Cut  Chaerani  Amanda  (1102114225),  waste  inventory  akan  dibahas  oleh  Hilda  Ris mayanti (1102110186) 
dan waste waiting akan dibahas oleh Viorina Rachminda  Putri (1102114230). 
Berdas arkan latar belakang yang telah diuraikan di atas , maka dapat dirumus kan permas alahan yang akan dibahas 
dalam penelitian ini yaitu : 
1.   Faktor-faktor apakah yang menyebabkan  terjadinya waste waiting pada pros es produks i part body casing 
meter air di PT. Multi Ins trumentas i? 
2.   Perbaikan  apakah  yang  dapat  dilakukan  untuk meminimalis ir ata u  menghilangkan  faktor-faktor  penyebab 
terjadinya  waste  waiting  yang  terjadi  pada  pros es  produks i part  body  casing  meter  air  di  PT.  Multi 
Ins trumentas i? 
Tujuan dari penelitian ini adalah : 
1.   Mengidentifikas i factor-faktor yang menyebabkan terjadinya waste waiting pada pros es produks i part body 
casing di PT Multi Ins trumentas i. 
2.   Memberikan   perbaikan   yang   dapat   dilakukan   untuk  meminimalis ir   atau   menghilangkan   faktor -faktor 
penyebab terjadinya was te waiting yang terjadi pada pros es produks i part body cas ing mete r air di PT. Multi 
Ins trumentas i. 
Pada penelitian ini dibutuhkan s uatu kerangka berpikir untuk menjabarkan kons ep dalam memecahkan  mas alah s 
ecara ters truktur untuk dapat menghas ilkan output yang s es uai dengan tujuan penelitian yang telah ditetapkan. 




































































Lean Six Sigma 
Tools
Gambar  2 Model Kons eptual 
 
Input yang digunakan dalam penelitian  ini terdiri dari downtime mes in, waktu produks i, dan waktu trans portas i 
antar bagian. Data mes in yang diteliti yang terdiri dari operation time, loading time, downtime, ideal cycle time, 
processed amount dan defect amo unt. 
Downtime mes in, waktu dan urutan pros es produks i, waktu trans portas i antar bagian digunakan s ebagai variable 
input untuk membuat value stream mapping . Value stream mapping digunakan untuk menjelas kan aliran material 
dan informas i pada pros es pembuatan part body casing. VSM dan CTD akan digunakan untuk mengukur bes ar 
cycle time aktual yang dibutuhkan dalam pros es produks i part body casing. Dari cycle time yang diukur, akan 
dilakukan analis is waiting time yang terjadi di dalam pros es produks i. Data mes in yang diteliti yang terdiri dari 
operation time, loading time, downtime, ideal cycle time, processed amount dan defect amount merupakan varibel 
input bagi perhitungan performance mes in dengan menggunakan OEE. 
Dari has il analis is waiting time dan perhitungan OEE, akan didapatkan output penelitian yaitu analis is penyebab 
terjadinya  waste  waiting  akibat  downtime  mes in  menggunakan  cause  effect  diagram.  Dari  has il  analis is s 
elanjutnya dibuat us ulan perbaikan untuk meminimas i  waste waiting.
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2.    Das ar Teori 
2.1      Kualitas 
Menurut Tony Wijaya (2011),  kualitas adalah s es uatu yang diputus kan oleh pelanggan. 
2.2      Was te 
Waste didefinis ikan s ebagai s egala aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah dalam pros es trans formas i 
input menjadi output s epanjang value stream (Gas pers z,2011, p.5). 
2.3      E-DOWNTIME 
Vincent Gas pers z (2011, p.20) menciptakan  E-DOWNTIME waste yang merupakan  akronim untuk memudahkan 
praktis i bis nis dan indus tri untuk mengidentifikas i 9 jenis pemboros an yang s elalu ada dalam bis nis dan indus try, 
yaitu    EHS,    Defect,    Overproduction,    Waiting ,    Not    utilizing    employees    k nowledge,    sk ills    and 
abilities,Transportation, Inventory, Motion, dan Excess processing . 
2.4      Lean Six Sigma 
Menurut  Gas pers z (2011,  p.92),  Lean  Six  sigma  merupakan  s uatu  filos ofi  bis nis , pendekatan  s is temik  dan s 
is tematik  dan  s is tematik  untuk  mengidentifikas i  dan  menghilangkan  aktivitas -aktivitas  yang  tidak  bernilai 
tambah (non value added) melalui peningkatan terus -menerus s ecara radikal demi mencapai tingkat kinerja enam 
sigma dengan cara mengalirkan produk (material, work in process, output) dan informas i dengan menggunakan s 
is tem tarik (pull system) dari pelanggan  internal ke es kternal untuk mengejar keunggulan  dan kes empurnaan 
hanya dengan memproduks i 3,4 cacat untuk s etiap s atu juta kes empatan atau operas i. 
2.5      DMAIC 
Menurut Vincent Gas pers z (2011, p.50), s alah s atu upaya peningkatan menuju target six sigma dapat dilakukan 
dengan menggunakan metodologi DMAIC yang merupakan akronim dari Define, Measure, Analyze, Improve dan 
Control. Metode DMAIC ini digunakan untuk meningkatkan pros es bis nis yang telah ada dengan cara s edemikian 
rupa agar menghas ilkan kinerja bebas kes alahan (zero defect/ errors). 
2.6      SIPOC 
Diagram SIPOC adalah  s uatu diagram s ederhana yang memberikan  gambaran  umum untuk memahami elemen - 
elemen kunci s ebuah pros es bis nis (Gas pers z, 2002, p.47). 
2.7      Value Stream Mapping 
Value stream mapping merupakan  s ebuah pendekatan yang digunakan  dengan melakukan pembobotan  waste, 
kemudian dari pembobotan ters ebut dilakukan pemilihan terhadap tool dengan menggunakan matrik (Hines , 2000, 
p.21). 
2.8      Pengukuran Waktu 
Menurut Sutalaks ana (2006, p.131),  pengukuran  waktu baku  merupakan  pekerjaan  mengamati dan  pencatatan 
waktu kerja  baik dis etiap  elemen ataupun  s iklus  dengan  menggunakan  alat -alat  yang telah  dis iapkan  s eperti 
menggunakan jam henti (stopwatch) dan tidak mengganggu operator yang s edang bekerja. 
2.9      Peta Kendali  p 
Menurut Montgomery (2009, p.120),  peta kendali p merupakan jenis peta kendali atribut, yang digunakan untuk 
memetakan  fraks i item defect (non conforming) dengan ukuran sample yang bervarias i. 
2.10    Pareto Diagram 
Dengan bantuan diagram pareto, kegiatan akan lebih efektif dengan memus atkan perhatian pada s ebab -s ebab yang 
mempunyai dampak yang paling bes ar terhadap kejadian (Gas pers z, 2011). Prins ip pareto dikenal s ebagai aturan 
80/20 yaitu 80% akibat beras al dari 20% penyebab 
2.11    Fis hbone  Diagram 
Cause and effect diagram juga s ering dis ebut fishbone diagram, dikarenakan  bentuk diagram ini menyerupai 
bentuk tulang ikan. Dimana bagian kepala s ebagai mas alah (effect)  dan bagian tubuh ikan berupa rangka s erta 
duri-duri s ebagai penyebab  (cause) dari s uatu permas alahan yang ada. Faktor dalam cause and effect diagram 
berdas arkan 5M + 1E, yaitu machine, measurement, method, material, men, dan environment (Ariani, 2003, p.24). 
2.12    Proces s Cycle Efficiency 
Menurut Premys is Cons ulting (2008), Proces s Cycle Efficiency adalah efis iens i relatif dalam s ebuah pros es . PCE 
mewakili pers entas e dari waktu yang dipergunakan  untuk menambahkan  nilai pada produk dibandingkan  total 
waktu yang dipergunakan produk s elama pros es per s atu s iklus part dalam s atuan waktu. 
2.13    Autonomous Maintenance 
Menurut Tokutaro  (1994), Autonomous Maintenance  adalah s alah s atu prins ip  dalam Lean yang fokus  pada 
improvement mes in. Autonomous Maintenance merupakan  bagian utama dari beberapa pilar Total Productive 
Maintenance. 
2.14    Overall Equipment Effectiveness 
Overall Equipment Effectiveness adalah s uatu metode pengukuran tingkat efektifitas pemakaian s uatu peralatan 
atau s is tem dengan mengikuts ertakan beberapa s udut pandang dalam pros es perhitungan ters ebut. Sudut pandang 
yang diikuts ertakan dalam perhitungan antara lain adalah tingkat availability, tingkat performance, dan tingkat 
quality  dari  s uatu  mes in  atau  s is tem.  Oleh  karena  itu,  perhitungan  OEE  merupakan   s uatu  metode  yang
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komprehens if  dalam  pencarian   tingkat  efektifitas   s ebuah  mes in  atau   s is tem,  karena   s emua  faktor  yang 
mempengaruhi keefektifan  mes in diikuts ertakan dalam perhitungannya. 
 
3.     Pembahas an 
1)    Define 



















Gambar  3 Diagram SIPOC 
 
Selanjutnya  dari diagram SIPOC dilakukan  analis is  value stream mapping  yang  ditunjukkan  pada  gambar  di 
bawah ini 
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A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  =  17 9 ,82 61 7  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  =  447 , 11 46 7se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
D a ily  sc h e d u le
 
P e m a na sa n  T un g ku  
 
P e le bu r a n  K un i n ga n
1  ope r a to r  2  o pe r a to r
 
C/ T  =  11 18 ,8 5  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
C/ T  =  11 32 3 ,6  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %
P e r s ia pa n  P a s ir  Si l i ka  
1  ope r a to r  
M o u l d in g  B C  
3  o pe r a to r  
P ou r in g  
2 o pe r a to r                                                              
B on g ka r /P e r i k sa  
1 o pe r a to r                                                             
G e r in d a  
1  o pe r a to r  
S ho o tb la s t in g  
1 ope r a to r                                                              
P r o se s  I n sp e ks i  
1  ope r a to r  
P e ng u lir a n  
1  ope r a to r  
P e r e m e r a n  
1 ope r a to r                                                            
P e m b ua ta n  L u ba n g  Se ge l  
1 ope r a to r                                                               
T e s  K e b oc o r a n  P u m p  
1  ope r a to r  
P e nc uc ia n  da n  
P e nge r in ga n  
1  ope r a to r  
P e nge la sa n  
2 ope r a to r                                                              
T e s  K e b oc o r a n  A kh ir  
1  op e r a to r
C/ T  =  95 9 ,91 4  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 22 5 ,72 1se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 24 ,7 33 8se c  
C/ O  = 0  
90                
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
1 8 0  
108 00  se c  
C/ T  = 2 ,6 67  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
1 8 0  
900 0  se c  
C/ T  = 16 2 ,8 06  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
108 00  se c  
 
1 8 0  
900 0  se c  
C/ T  = 24 78 ,6 9se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  =  10 0 %  
 
200  
108 00 se c  
C/ T  = 69 , 08 45  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 50 , 63 33  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 29 , 98 35  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 20 ,3 46 7se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 11 ,6 35 5se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
250  
108 00 se c  
C/ T  = 63 0 ,06 6se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
150  
900 0  se c  
C/ T  = 66 1 ,36 7se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  = 21 4 ,4 91  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
 
200  
900 0  se c  
C/ T  = 68 , 55 08  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %
P e r s ia pa n  Re s in  P e m b ua ta n  Re s in  
( P e m bua ta n  C or e  Bo dy
1  ope r a to r  
1  ope r a to r
C/ T  =  52 4 ,01 1  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %  
C/ T  =  69 ,9 31 3  se c  
C/ O  = 0  
A va ila b le  = 28 80 0  
U p t im e  = 10 0 %
959 , 91  se c  0  se c  111 8 ,8 5  se c  0  se c  117 70 , 71  se c  108 00  se c  24 ,7 3  se c  108 00  se c  2 ,6 6  se c  900 0  se c  144 , 6  se c  900 0  se c  247 8 ,6 9  se c  108 00 se c  69 ,0 8  se c  0  se c  50 ,6 33  se c  0  se c  29 ,9 8  se c  0  se c  20 ,3 46  se c  0  se c  11 ,6 3  se c  108 00  s e c  630 , 06  se c  900 0  se c  661 , 36  se c  O  se c  214 , 49 1  se c  900 0  se c  68 ,5 5  se c
 
 
Gambar  4 Value Stream Mapping 
 
Dari Gambar 4 kita dapat mengetahui lead time pros es pembuatan  part body casing  meter air adalah s ebes ar 
97456,28  detik. 
 
2)    Meas ure 
Tahapan  meas ure  dilakukan  dengan  mengidentifikas i CTD. Selanjutnya  dari tabel CTD dilakukan  identifikas i 
KPI’s  Waste Waiting  yaitu  Cycle time & OEE. Diperhitungan  nilai Process  Cycle Efficiency  didapatkan  nilai 
s ebes ar  73%  dan  untuk  nilai  dari  OEE  kes eluruhan  didapatkan  nilai  s ebes ar  38.10%.  Selanjutnya   adalah 
perhitungan  s ix big  loos es . Dalam s ix big  loos es akan  dihitung  6 faktor yang  mengakibat kan  kerugian  bagi 
perus ahaan yang menurunkan nilai OEE. 
 
                                                    Tabel 3. Rangkuman  Has il Perhitungan Six  Big  Los s es          
 
Los s es Pres entas e (% ) Time (hr) Pres entas e Los s es Pres entas e Kumulatif 
Equipment  Failure 16.02 12150 43.75% 43.75% 
Set Up and Adjus ment 15.79 120 0.43% 44.19% 
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Idling and Minor  Stoppages 16.24 2254 8.12% 52.30% 
Reduce  Speed 0.02 1086.02 3.91% 56.21% 
Rework  Los s 16.02 12150 43.74% 99.95% 
Yield/Scrap  Los s es 0.11 15.17 0.05% 100.00% 
Jumlah  27775.24 100.00%  
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Pada tabel perhitungan s ix big los s es diatas dapat dilihat bahwa pers entas e penyebab kerugian bagi perus ahaan 
yang menurunkan  nilai OEE terbes ar merupakan  nilai dari Equipment  Failure yang merupakan  kerus akan tiba - 
tiba yang tidak diharapkan terjadi yaitu s ebes ar 43.75%. 
 
3)    Analyze 
Berdas arkan perhitungan  Value  Stream  Mapping  Current  State , diidentifikas ikan  bahwa  penyebab  terbes ar 
aktivitas delay adalah downtime mes in pada pros es pembuatan part body casing yaitu s ebes ar 99,20% dengan 


















Gambar  5 Fis hbone Diagram 
 
Fis hbone diagram downtime diatas akan dijelas kan lebih rinci melalui tabel dibawah ini, 
 
                                                    Tabel 4. Analis is Fishbone Diagram 
 
No Akar Penyebab Analis is 
1 Kerus akan pada spare part Akar penyebab mes in break down adalah kerus akan pada spare 
part, akibat tidak adanya penjadwalan perbaikan yang 
  ditetapkan s ebelumnya. 
2 Administrative delay Administrative delay pada repair time mes in terjadi ketika 
pros es permintaan perbaikan mes in break down. Birokras i yang 
  berbelit-belit. 
3 Tidak ada spare part yang ters edia Tidak ters edianya spare part akan menyebabkan downtime 
yang lama  yang mengakibatkan  menunggu terlebih dahulu 
  hingga spare part yang diperlukan  datang. Tidak ters edianya 
spare part dis ebabkan perkiraan  pengadaan jumlah spare part 
tidak s es uai dengan kebutuhan kerus akaan. 
4 Jumlah karyawan maintenance 
terbatas 
Jumlah karyawan maintenance yang terbatas dapat 
mengakibatkan  break down mes in tidak langs ung ditangani. 
 
4)  Improve 
Dari akar penyebab ters ebut dibuat us ulan perbaikan untuk meminimas i waste waiting yang terjadi s elama pros es 
pembuatan body casing. Berikut merupakan rancangan us ulan bes erta kelebihan dan kekurangan dari s etiap us ulan 
perbaikan yang diberikan. 
 
               Tabel 3 Analis is Kekurangan dan Kelebihan Us ulan Perbaikan 
 





  Melakukan 
perbaikan mes in 
 Kegiatan akan lebih efektif 






Kerus akan pada 
spare part 
tertentu s es uai 
perhitungan 
penjadwalan 
 perhatian pada s ebab - 
s ebab yang mempunyai 
dampak yang paling bes ar 
pelatihan tambahan dan 
penyes uaian dalam 
menggunakan software 
  diagram pareto  terhadap kejadian 
(Gas pers z, 2011). 
perhitungan pareto. 
ISSN : 2355-9365 e-Proceeding of Engineering : Vol.2, No.2 Agustus 2015 | Page 4382
                                  Tabel 4 Analis is Kekurangan dan Kelebihan  Us ulan Perbaikan  (lanjutan)  






Kelebihan                            Kekurangan 
 
Pelatihan dilakukan  agar
 
Mes in            







keterampilan  karyawan s 
es uai dengan 
meningkatnya perubahan 
Manambah waktu 
dalam pelaks anaan 
pelatihan yang 
dilakukan.




















































Sis tem andon dapat 
menangani mas alah yang 
terjadi dengan cepat 
(Liker,  2006, p.168) 
 
 
Pelatihan dilakukan  agar 
dapat meningkatkan 
keterampilan  karyawan 
s es uai dengan 
meningkatnya perubahan 
teknologi yang digunakan 
khus us nya untuk pelatihan 
s is tem andon. 
Dalam Autonomous 
Maintenance s ebuah mes in 
menjadi tanggungjawab 
s epenuhnya karyawan 
maintenance dirubah s 
ehingga operator memiliki   
tanggungjawab terhadap 
kerus akan mes in dan 
kualitas produk yang 
dihas ilkan oleh mes in 
(Takutaro Suzuki,  1994). 
pelatihan dan penyes 
uaian pada operator 
dan karyawan 
maintenance dalam 















Memerlukan  pelatihan 
untuk transfer ilmu 
permes inan.
 
4.    Kes impulan 
1. Waste waiting  yang terjadi pada pros es produks i part body casing  meter air PT. Multi Ins trumentas i 
tahun 2014, dis ebabkan oleh: 
a.    Kerus akan pada s pare part 
b.    Administrative delay 
c.    Pencatatan kerus akan mes in yang tidak maks imal 
d.    Jumlah karyawan maintenance terbatas 
2.    Us ulan perbaikan  pros es produks i part body casing meter air dalam meminimas i waste waiting  yang 
berpengaruh terhadap cycle time adalah s ebagai berikut: 
a. Us ulan  yang  diberikan  untuk mengatas i kerus akan  pada  spare  part  adalah  dengan  melakukan 
perhitungan  menggunakan  digram  pareto  dan  pelatihan  pelaks anaan  perhitungan  yang  telah 
dius ulkan. 
b. Us ulan yang  diberikan  untuk mengatas i administrative  delay adalah  dengan merancang  s is tem 
andon dan pelatihan penggunaan s is tem andon. 
c. Us ulan yang diberikan untuk mengatas i pencatatan kerus akan mes in yang tidak maks imal adalah 
dengan melakukan  pencatatan kerus akan mes in s ecara rinci dis etiap harinya. 
d.    Us ulan  yang  diberikan  untuk mengatas i jumlah  karyawan  maintenance  terbatas  adalah  dengan 
melakukan  autonomous maintenance.
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